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(71) We, SodFTB Anonymb 
Usines Chausson, a Body Corporate 

. organised under the laws of France, of 
35, rue Malakoff, Asnderes-92 (Haults-de- 
5 Seine) France, do hereby declare the 
invention, for which we pray that a Patent 
may be granted to us, and the method by 
which it is to be performed to be par- 
ticulariy described in and by the following 

10 statement; — ■ * 

This invention relates to a radiator core 
construction. 

According to the present invention; there 
is provided a radiator core construction, 

p comprising tubes of flattened cross-section 
in spaced-apart parallel relationship, said 
tubes having a width equal to the thickness 
of the radiator core, the two parallel sides 
of each tube having opposed, inwardly 

20 extending stampings which contact each 
other at bottom portions thereof, said 
stampings being positioned in parallel 
rows separated by unstamped portions; the 
awe further comprising secondary heat 
exchange elements constituted by cor- 
rugated strips or fins placed between said 
tubes, said elements having folded bearing 
surfaces contacting said tubes along said 
sustamped portions, the tips of the folds 

w of each set of bearing surfaces being co- 
planar. ° 

For a better understanding of the inven- 
tion and to show how the same may be 
earned into effect, reference will now be 

" made, by way of example, to the accom- 
panying drawing, in which: 

Figure 1 is a diagrammatic partial 
sectional view of a radiator core taken 

40 along the line I-I of Figure 2, 

Figure 2 as a partial side view of one 
of the core tubes shown in Figure 1. 

Figure 3 jsj a sectional view taken along 
the line mm of Figure 2, and 

„r ^ ¥ W T0 J * a sect ">nal view taken along 
45 the line IV-IV of Figure 2. 
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The radiator core shown in the drawing 
is constituted by tubes 1, la, etc. which are 
spaced apart in parallel relationship and are 
connected together by secondary heat 
exchange elements 2. The ends of each tube 50 
terminate in a collector plate 3 of the header. 
It is to be noted the present radiator core 
has a thickness which is equivalent to the 
width of a single tube, i.e. the core has only 
one row of tubes. The tubes 1 can be made 55 
an different ways, for example, they can be 
clamped or extruded or may be formed by 
folding a strip, the two lateral edges of 
which are brought close together as shown 
at 4 in Figure 3, these two edges being 60 
connected together by welding. 

The tubes 1 can be made of different 
metals, for example of brass or aluminium 
but they are preferably made of stainless 
steel, which enables them to be made with 65 
extremely thin walls, whilst being sufficiently 
strong to withstand, if necessary, any 
relatively high internal pressures. 

In order to increase the strength of the 
tubes 1 and as shown in the drawing, 70 
stampings 5, 6 are formed respectively in 
the two lateral walls of each tube, these 
stampings 5, 6 facing each other, the two 
lateral walls of the tube being constricted 
to contact each other at the base of each 75 
pa JL° f Apings 5, 6. The stampings 5 are 
pbstantially rectangular in shape and are 
inclined with respect to the longitudinal axis 
or the tube, since besides increasngi the 
fnrfwe «w 0 f the wall which is in con- 80 
act with the liquid flowing into the tube, 
the flow of the liquid is broken-up, since 
at has to follow a complex flow path thereby 
*? hea ? exchan Se- In the example 
shown, the stampings 5 and 6 axe of a r<£t- 85 
aqgriar shape and it is to be noted that 
£e stamps are formed in successive 
rows 7, 7a, lb and are inclined such that 
the inclination of the stampings of the two 
successive rows differs; the ^mphigs of 9Q 
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the row 7 being, for example, perpendicular 
to the ones in the row la which are also 
perpendicular to the ones in the row lb, 
and so on. Consequently, the liquid flowing 
5 into each tube follows a substantially 
sinusoidal flow path. 

Between each of the rows 7, la and lb 
of the stampings, there is an unstamped 
portion 8, 8a and Sb extending the whole 
10 width of the tube. At least some of the 
bottom portions of the stampings 5, 6 are 
joined together, preferably by electric weld- 
ing, as shown at 9 in Figure 4. The welds 
connecting the two lateral walls of each tube 
15 prevent the tube from distorting when it 
is subjected to relatively high internal 
pressure. 

The secondary heat exchange elements 2, 
which are placed between successive tubes 

20 \ 9 have successive folded bearing surfaces 
2,, 2*, 2?, 2 4 , etc. bearing against the portions 
8, 8a, 8Z> along the whole width of the tubes. 
Thus, the conduction between the tube walls 
and the elements 2 is made in the best 

25 possible way. Preferably, and as shown in 
Figure 1, the elements 2 are constituted by 
corrguated strips, the corrugations thereof 
(i.e. the folded tip portions) being formed 
in such a way that the successive bearing 

30 surfaces 2, 2a and 2, 2, and so on are placed 
on the same level for all of the tubes. Thus, 
all the tubes 1 of the core can be identically 
positioned with the portions 8, 8a, Sb there- 
of being all on the same level. 

35 Many means can be selected to connect 
the tubes 1 to the elements 2. The best 
results are obtained when the connection is 
made by welding or brazing the elements 2 
onto the tubes 1 but also the connection can 

40 be made by glueing since the elements 2 bear 
on the whole width of the tubes 1, the tubes 
extending the whole thickness of the core. 

It will be appreciated that the corrugated 
secondary heat exchanges element 2 can be 

45 substituted by the fins having perforations 
with flanges bearing on the portions 8, 8a, 
eta separating the successive rows of 
stampings. 

50 WHAT WE CLAIM IS: — 

1. A radiator core construction, com- 
prising tubes of flattened cross-section in 



spaced-apart parallel relationship, said 
tubes having a width equal to the thickness 
of the radiator core, the two parallel sides 55 
of each tube having opposed, inwardly 
extending stampings which contact each 
other at bottom portions thereof, said 
stampings being positioned in parallel rows 
separated by unstamped portions; the core 60 
further comprising secondary heat exchange 
elements constituted by corrugated straps or 
fins placed between said tubes, said elements 
having folded bearing surfaces contacting 
said tubes along said unstamped portions, the 65 
tips of the folds of each set of bearing sur- 
faces being co-planar. 

2. A radiator core construction as 
claimed in claim 1, wherein at least some 

of said bottom portions are welded together. 70 

3. A radiator core construction as 
claimed in claim 1 or 2, wherein the 
stampings of two successive rows are 
respectively shifted thereby to define a 
sinusoidal flow path for a liquid flowing 75 
through the tubes. 

4. A radiatore core construction as 
claimed an claim 1. 2 or 3, wherein said 
stampings are substantially rectangular and 
are inclined with respect to the longitudinal &0 
axis of the tube, the stampings of two 
successive rows having an opposite inclin- 
ation. 

5. A radiator core construction as 
claimed in any one of the preceding claims, 85 
wherein said unstamped portions are 
positioned at a same level in all of the 
tubes of the core. 

6. A radiator core construction, sub- 
stantially as hereinbefore described with 90 
reference to the accompanying drawing. 

HASELTTNE. LAKE & CO., 
Chartered Patent Agents, 

Hazlitt House, 
28, Southampton Buildings, 
Chancery Lane, 
London,WC2A 1AT 
— and — 
9 Park Square, 
Leeds, LSI 2LH. 
Yorks. 

Agents for the Applicants. 
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La pr^Bente invention est relative aux faisceaux de radia- 
teur oomportant des tubes dont la largeur correspond k la pro- 
fondeur du faisceau. 

Ces faisceaux de radiateur presentent par rapport aux fais- 
5 eeaux comportant plusieurs rang^es de tubes l^vantage que le 
nombre de pifeces qui lea composent est sensiblement plus r£duit 
et qu'il devient, en outre, possible d? augment er la surface de 
contaot entre la parol des tubes et les dissipateurs, que ceux- 
ci soient constitues par des bandes ondulees ou par des ailettea. 

10 Par contre, les faisceaux, comportant une seule rangde de tubes, 
ont jusqu'Ji present des inconvenients. En eff et, etant donne 
leur grande largeur, les tubes sont plus fragiles et tend en t k 
gonfler lorsque le liquids qui les parcourt est sous pression, 
ce qui conduit k pr£voir des tubes pr£sentant une dpaisseur de 

15 parol partiouliferement importance pour r£sister aux efforts due 
k la pression. 

Selon 1» invention, cet inconvenient est complfetement eiimine 
et, supplement air ement, la conduction thermique depuis le liquide 
en circulation jusqu'au dissipateur est grandement ameiioree pax 

20 rapport k celle des tubes connus Jusqu'k present. 

Conf ornament k 1 'invention, le faisceau de radiateur est ca- 
raoterise par des tubes plats disposes parall&lement les uns aux 
autres, lesdits tubes present ant une largeur egaie k la profon- 
deur du faisceau de radiateur k r£aliser et les deux parois late- 

25 rales de chaque tube pr^sentant des emboutis correspondants dont 
les fonds sont en contact mutuel, lesdits emboutis attendant 
suivant des range e 8 parallfeles separees par des zones transversa- 
les exemptes d f emboutis, des dissipateurs constitues par des 
bandes ondulees ou des ailettes etant disposes entre lesdits tu- 

30 bes, lesdits dissipateurs present ant des parties d'appui en con- 
tact avec lesdits tubes sur toute la longueur desdites zones se- 
parant les rangdes sucoessivee d 1 emboutis. 

Diverse8 autres caract^ristiques de l 1 invention ressortent 
d'ailleurs de la description detailiee qui. suit. 

35 • Une forme de realisation de I'objet de l'invention est re- 
presentee, k titre d' example non limitatif, au dessin annexe. 

La fig* 1 est une coupe-eievatidn partielle schemaiique du 
faisceau de radiateur selon l 1 invention, cette coupe etant vue 
sensiblement suivant la ligne I-I de la fig. 2. 
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La fig. 2 eat une elevation partitelle d*un ues tubes du 
faisceau de la fig. 1. 

La fig. 3 est une coupe vue suivant la ligne III-III de la 
fig. 2. 

La fig. 4- est une coupe vue suivant la ligne IV-IT de la 
fig. 2. 

Le faiaceau represente" est constitue" par une succession de 
tubes 1, 1aj etc., disposes parallelenent les una aux autres et 
relie"e entre eux par des dissipateurs 2. Les extremity des 
tubes debouohent dans -des collecteurs tela que celui designs* par 
3. Les tubes 1 ont la particularity de presenter une largeur qui 
correspond a l'epaisseur que 1'on desire conferer au faisceau qui, 
dans la realisation de 1 'invention, ne pre*aente done qu'un seal 
rang de tubes. Les tubes 1 peuvent etre fabriques de differentea 
15 facons, par exemple ils peuvent eire constitute par des tubes 
agrafes, ou par des tubes extrudes, ou encore par des tubes for- 
mes par pliage d'une bande dont les deux bords lateraux sont 
amenes bord a bord comme schematise* en 4 a la fig. 3, les deux 
dits bords etant relies entre eux par une soudure de maniere que 
20 le tube t ermine" se presente comme un tube extruded 

Les tubes 1 peuvent etre fabriques en different s metaux, 
par exemple en laiton, en aluminium, voire de preference en acier 
inoxydable, ce qui perinet de les realieer avec des parois extre- 
mement minces, tout en faisant que ces tubes soient tres rSsis- 
tants et done aptes a supporter, le cas eeWant, des pressiona 
internes relativement elevens, cette qualite e"tant d'ailleurs 
grandement augmented par les moyens qui spnt decrits dans ce qui 
suit. 

Comme le montre le dessin, on forme a partir des deux parois 
laterales de chaque tube des emboutis 5, respectivement 6, qui 
coincident respectivement entre eux pour que les deux parois la- 
terales du tube viennent en contact entre elles dans le fond de 
. ces emboutis. Les emboutis 5 presentent, de preference, comme 
represent 6, la forme de petit s rectangles incline's par rapport 
35 a l'axe longitudinal du tube car, de cette facon, outre qu^on 
augments la surface de parol moulllee par le liquide circulant 
dans le tube, on obtient que la circulation de ce liquide est 
perturbed, puisqu'il est amene a suivre un trajet complexe, ce 
qui favorise l'eohange thermique. Dans 1» exemple represents, 
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Belon lequel lea emboutis 5 et 6 sont de forme rectangulaire, on 
voit que oes emboutia eont *oroies suivant des rang€es successives 
7t 7a, 7b . . • dans lesquellee lesdits emboutis sont successive- 
ment inclines diff £renment , les emboutis de la rangee 7 etant, 
i> par exemple, perpendicul aires k ceux de xa rangee 7a qui Bont 
eux-menes perpendicul aires & ceux de la rangee 7b et ainsi de 
. suite. De ce fait, le liquide circulant dans chaque tube suit 
un trajet sensiblement sinusoidal, 

Une particularity supplement aire consist e k prevoir les 

10 emboutis 5 et 6 des rang£es successives 7> 7a, 7b ... de fa?on 
que soit laissee libre entre chacune u'eiles une zone transver- 
eale 8, 8a, 8b . attendant sur toute la largeur du tube. Cer- 
tains au moins des fonda des emboutia 5>6 sont reli^a entre eux 
par dee soudurea, de preference des soudures eiectriquea, comme 

15 cela eat repreeente en 9 k la fig. 4. Ces soudures, qui reiient 
lea deux parois lat^rales de cbaque tube, ont pour effet d'empe- 
clier que celui-ci puiBse gonfler s'il est spumis k une pression 
interne relativement eievee. 

Les dissipateurs 2, qui sont interposes entre les tubes buc- 

20 oeaaifa, sont conform6s de fagon k presenter des parties d f appui 
succeaaivee 2 1 , 2g, 2y2^ etc., qui portent c ont re lea zones 8, 
8a, 8b, c'eat-k-dire sur toute la largeur des tube a. De cette 
fagon, on est assure que la conduction entre la paroi des tubes 
et lea dissipateurs s'effectue de la meilleure fa$ori possible. 

25 De preference et comme le montre la fig. i, les dissipateurs 2 
sont constitues par des bandes onduiees dont les onduiations sont 
forages pour que les zones d'appui successives, teiles que 2^ 
2, 2 , d'une part, puis 2^, 2^, d'autre part, et ainsi de suite* 
soient alignees. De cette fa?on, il est possible que tous les 

30 tubes 1 du fa£sceau soient identiques et disposes avec leurs 

zones 8, 8a, 8b alignees, tandis que, autrement,: il serait n'eces- 
saire que lesdites zones soient d£cal£eB d'uu demi-paa d ! un tube 
k un autre, ce qui coapliquerait la fabrication du faieoeau. " 
Etant donne la grande surface de contact qui existe entre 

3l> lea tubea et lea dissipateurs, albrs on dispose d f un grand choix 
en ce qui concerne les moyena de liaisons tubes-diasipateurs. 
les meilleurs result at s sont evidenment obtenus lorsque la liai- 
son eat realis£e par une/soudure ou un 1 brasage des* dissipateurs 
sur' lea tubes, maiB on peut, aussi, *se contenter d'un simple ^rin^y 
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etant donne" gue les dissipateurs prennent appal sur toute la 
largeur de8 tubes qui, eux-memea, a'e*tendent aur toute la pro- 
fondeur du falsceau. 

I'invention n'est pas limitee a l'exemple de reaiiaation, 

5 represents et decrit en detail, car diverses modifications peu- 
vent y etre apportees sans sortir de son cadre. En particulier, 
les disaipateura ondulea 2 peuvent etre remplaces par des ailet- 
tes preaentant des perforations bordees par des collets prenant 
appui sur les zones 8, 8a, etc, separant les rangees successives 

0 d'emboutis. 



REVENDIQATIOMS 

1 - Faisceau de radiateur caracteris£ par des tubes plats 
disposes parailfelement les tins aux antra's, lesuits tubes pr£sen- 
tant une largeur egale k la profondeur du faisceau de radiateur 

5 k realiBer et les deux pkrois lat&raies de cuaque tube pr£sentant 
des emboutis correspondants dorit les fonds sont ea contact mutuel f 
" lesdlts emboutis s'6tendant suivant des rangSes parallfeles s^pa- 
t6b par des zones transversales exemptes d 1 emboutis, des dissi- 
pateurs eonstituds par des bandes onduldes ou des ailetteB etant 
10 disposes entre lesdits tubes, lesdits dissipateurs presentant 
des parties d'appui en contact avec lesdits tubes sur toute la 
longueur desdites zones separant les rangiSes successives d'embou- 
tis. 

2 - Faisceau suivant la revendication i, caracteris£ en ce 
15 que certains au moins des fonds en contact des emboutis sont 

relics entre eux par soudure. 

3 - Faisceau suivant I 1 une des revendications i ex 2, carac- 
tir±a6 en ce que les emboutis des rangSes successives sont ddca- 
les pour delimiter un trajet perturbd pour le liquide circuiant 

20 k l'intSrieur des tubes. 

4 - Faisceau suivant l'une des revendications 1 k 3, carac- 
teris<5 en ce que les emboutis pr£sentent la forme de rectangles 
inclines par rapport k l 1 axe longitudinal du tube, les emboutis 
de deux rang^es cons ecutives. presentant una inclinaison oppos^e. 

25 5 - Faisceau suivant I'une des revendications 1 k 4, oarac- 

t6ris£ en ce que les zones transversales des tubes separant les 
rangSes d' emboutis sont. alignSes d'un tube k 1» autre et les dis- 
sipateurs sont constitute par des bandes ondulees presentant dea 
parties d'appui align£es.. 
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